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Verfahren und Vorrichtung zur Querreckung von 
Kunststoffolien aus thermoplastischem Kunststoff . 



Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur Querreckung 
von in Langs richtung kontinuierlich bewegten Kunststoffolien 
aus thermoplastischem Kunststoff. Die Erf indung bezieht sich 
fernerhin auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines solchen 
Verfahrens mit einem Zufuhrwalzenpaar fur die Zufuhrung der 
zu reckenden und einem Abf uhrwalzenpaar fur die Abfuhrung der 
gereckten Kunststof f olie. - Querreckung bezeichnet im Rahmen 
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der Erfindung jede bleibende Veranderung der Breite der zu be- 
handelnden Kunststof folie, gleichgultig, wie weit und mit 
welcheia Verstreckungsgrad dabei eine Verstreckung im strengen f 
rheologischen Sinne erreicht wird. Kunststof folie meint sowohl 
extrem diinne Folien als auch solche, deren Dicke bis zu 1 mm und 
mehr betragt und auch mehrschichtige Kunststof folien. 

Bei der Herstellung von in Langsrichtung kontinuierlich bewegten 
Kunststof folien aus thermoplastischem Kunststoff ist eine Reckung 
in Langsrichtung durch unterschiedliche Geschwindigkeiten des 
Zuf iihrwalzenpaares einerseits, des Abf iihrwalzenpaares anderer- 
seits leicht zu verwirklichen. Eine Querreckung ist nur dann 
einfach, wenn es sich urn diinne Blasfolien handelt, die mit dem 
Aufblasen ihre Querreckung erfahren. Noch fehlen einfache ver- 
fahrenstechnische MaBnahmen und einfache Vorrichtungen, tun z. B. 
mit Hilfe von Breitschlitzdiisen erzeugte einschichtige oder auch 
mehrschichtige Kunststof folien einer Querreckung zu unterwerfen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Querreckung von in Langsrichtung koninuierlich bewegten Kunst- 
stof folien anzugeben, welches auf einfache Weise auch bei 
Kunststof folien verwirklicht werden kann, die mit Hilfe von 
Breitschlitzdiisen erzeugt sind. Der Erfindung liegt fernerhin 
die Aufgabe zugrunde , eine zur Durchfuhrung des Verfahrens 
einfache Vorrichtung zu schaffen. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Querreckung von 
in Langsrichtung kontinuierlich bewegten Kunststof folien aus 
thermoplastischem Kunststoff/ wobei die Erfindung darin besteht, 
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dafi die Kunststoffolien auf einem Teilstuck ihres Langsweges 
in bezug auf ihre aufgespannte Breite festgehalten und auf 
diesem Teilstuck orthogonal zu ihrer Bewegungsrichtung gewellt 
werden sowie danach mit groBerer aufgespannter Breite glattge- 
zogen und abgefuhrt werden. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform 
der Erf indung werden die Kunststoffolien auf dem Reckteilstuck. 
ihres Langsweges im Bereich ihres Randes festgehalten, so da.fi 
sie der erzwungenen Wellung nicht durch Reduzierung der auf- 
gespannten Breite folgen konnen. Man kann aber die Kunststof f- 
folien auf dem Reckteilstuck auch uber ihre gesamte Breite. 
festhalten, wenn die Wellung mit entsprechenden Werkzeugen 
durchgefuhrt wird, was noch erlautert wird. - Unter Wellung 
wird im Rahmen der Erf indung jede auch nur entartet wellen- 
formige Verformung mit Wellenlinie quer zur Bewegungsrichtung 
der in Langsrichtung kontinuierlich bewegten Kunststof folie 
verstanden, wobei die "Amplitude" dieser Wellung das Mafider 
Querreckung bestimmt. Erfdlgt die Wellung auf dem Reckteil- 
stuck durch Einlauf en der zu behandelnden Kunststof folie in 
entsprechende mechanische, pneumatische oder auch hydraulische 
Werkzeuge, so laBt sich die fur die Rheologie der Zusammenhange 
wesentliche Verf ormungsgeschwindigkeit ohne weiteres dadurch 
beeinflussen, daB die koninuierliche Bewegung der zu behandeln- 
den Kunststoffolien in Langsrichtung verandert wird. Je schneller 
die Durchlaufgeschwindigkeit 1st, desto grofier sind auch die Ver- 
formungsgeschwindigkeiten und umgekehrt. Im Rahmen der Erf indung 
liegt es gleichzeitig, besondere BeheizungsmaBnahmen und/oder 
KuhlmaBnahmen durchzufiihren. Wie schon angedeutet, kann die 
Wellung mit Hilfe von mechanischen Werkzeugen, aber auch lit 
flilfe von pneumatischen oder hydraulischen Werkzeugen geschehen. 
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Hydraulische und pneumatische Werkzeuge bezeichnet Einrichtungen 
mit Diisen, aus denen Druckmittelstrahlen austreten, die die 
gewunschte Wellung bewirken. Gegenstand der Erfindung ist jedoch 
insbes. eine mit mechanischen Werkzeugen ausgerustete Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens, die wie angegeben, 
mit einem Zuf uhrwalzenpaar fiir die Zufiihrung der zu reckenden 
und mit einem Abf uhrwalzenpaar fiir die Abfiihrung der gereckten 
Kunststoffolie ausgerustet ist, Hier besteht die Erfindung dar in, 
daB zwischen den Zuf iihrwalzenpaaren und den Abf uhrwalzenpaar en 
zumindest ein (angetriebenes Oder geschlepptes) Reckwalzenpaar 
mit kammenden Profilwalzen oder entsprechenden Rollen angeordnet 
ist. Dabei kann das Reckwalzenpaar Oder konnen die Reckwalzen- 
paare im Bereich des Walzenrandes mit Klemmausbildungen versehen 
sein. Gerade in diesem Falle besteht die Moglichkeit, die Anord- 
nung so zu treffen, dafi die Kammtiefe der Profilwalzen oder der 
entsprechenden Rollen des Reckwalzenpaares bzw. der Reckwalzen- 
paare verstellbar ist. Nach einem anderen Vorschlag der Er- 
findung, der jedoch mit den vorbeschriebenen Ausfuhrungsf ormen 
kombiniert werden kann, ist das Reckwalzenpaar oder sind die 
Reckwalzenpaare fiber ihre gesamte Lange zusatzlich als Klemm- 
walzen fur die zu reckende Kunststoffolie ausgebildet. Bei 
den Reckwalzen kann es sicH um angetriebene oder geschleppte"^'' 
Walzen handeln, wobei man dann mit geschlepptem Walzen arbeiten 
wird, wenn entsprechende mechanische Zugbeanspruchungen von 
der zu reckenden Kunststoffolie ohne Schwierigkeiten aufgenommen 
werden. - Wird mit mehreren Reckwalzenpaar en gearbeitet, so sind 
diese in Durchzugrichtung der zu reckenden Folie hintereinander 
angeordnet, und zwar in dem Sinne versetzt, daB eine im ersten 
Reckwalzenpaar an bestimmter Stelle nach oben verlaufende Wellung 
im zweiten nach unten verlauft - usw. fort. Man kann so bei ge- 
gebener Anzahl von Reckwalzenpaaren und ggf . Variationen der 
Reckwalzendurchmesser iiber die genannte Folienbreite sehr gleich- 
maBige Reckung erzielen. 
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Die erreichten Vorteile sind darin zu sehen, daB erfindungs- 
gemaB eine in Langsrichtung kontinuierlich bewegte Kunststoff- 
folie ohne Schwierigkeiten und mit einstellbarer Verformungs- 
geschwindigkeit fiir die Querreckung einer Querreckung unter- 
worfen werden kann. Dabei kann es sich urn einschichtige oder 
mehrschichtige Folien handeln und insbes. um solche, die mit 
Hilfe von Breitschlitzdiisen erzeugt sind. Es ver stent sich von 
selbst, daB auch Kunststof folien in mehreren Lagen in einem 
Durchgang der angestrebt en Querreckung unterworf en werden kQnnen. 
Im Rahmen der Erfindung liegt es, die beschriebenen MaBnahmen 
der Querreckung in Durchzugrichtung mehrfach aufeinander folgen 
zu lassen, ggf. mit Zwischenschaltung einer MaBnahme zuin Glatt- 
spannen der zuvor erzeugten Wellungen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledigiich ein Aus- 
fuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfiihrlicher erlautert . 
Es zeigen in schematischer Darstellung 

Fig. 1 die Seitenansicht einer erf indungsgemaBen Vorrichtung 
zur Querreckung einer in Langsrichtung kontinuierlich 
bewegten Kunststof folie, 

Fig. 2 in gegeniiber der Fig. 1 vergroBerter Darstellung einen 

Schnitt in Richtung A-A durch den Gegenstand hach Fig. 1, 

Fig. 3 eine Aufsicht auf den Gegenstand nach Fig. 1. 

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung dient zur Quer- 
reckung einer in Langsrichtung kontinuierlich bewegten Kunststof f 
folie 1 aus thermoplastischem Kunststof f. Dabei ist die Bewegungs 
richtung durch den Pfeil 2 an der Kunststof folie 1 angedeutet 
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worden. Die Vorrichtung ist ausgeriistet mit einem Zufiihrwalzen- 
paar 3 fur die Zufiihrung der zu reckenden und einem Abfiihrwalzen- 
paar 4 fur die Abfiihrung der gereckten Kunststof folie 1. Diese 
Walzenpaare 3, 4 sind angetrieben und konnen auch mit unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit angetrieben werden, um eine iibliche 
Langsreckung der zu behandelnden Kunststof folie 1 zu erreichen. 
Zwischen dem Zufxihrwalzenpaar 3 und dem Abfuhrwalzenpaar 4 be- 
finden sich im Ausfiihrungsbeispiel drei angetriebene oder ge- 
schleppte Reckwalzenpaare 5 mit kammenden Profilwalzen 6 oder 
entsprechenden, kammenden Rollen. Was unter kammenden Profil- 
walzen oder kammenden Rollen 6 verstanden wird, ergibt sich 
insbes. aus der Fig. 2, wo das kammende Ineinanderf assen der 
Profile 7 deutlich erkennbar ist. Die Profile 7 konnen auch 
wellenformig oder zickzackf ormig mit abgerundeten Kanten ver- 
laufen. Im Ausfiihrungsbeispiel und nach bevorzugter Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist die Anordnung so getroffen, daB die Reck- 
walzenpaare 5 im Bereich des Walzenrandes 8 mit besonderen Klemm- 
ausbildungen 9 versehen sind. Sie f unktionieren aber daruber 
hinaus iiber ihre gesamte Lange und damit uber die gesamte Folien- 
breite B zusatzlich als Klemmv/alzen. - Nicht dargestellt wurde-> 
daB die Kammtiefe der Prof ilwa.lzen bzw. der entsprechenden Rollen 
6 verstellbar sein kann. 

Die dargestellte Vorrichtung arbeitet so, daB die Kunststof folien 
1 auf einem Teilstiick T ihres Langsweges in bezug auf ihre aufge- 
spannte Breite B festgehalten und auf diesem Teilstiick T ortho- 
gonal zu ihrer Bewegungsrichtung gewellt werden, wahrend sie 
danach mit groBerer auf gespannter Breite B 1 abgefiihrt werden. 
Der Vorgang wird im Ausfiihrungsbeispiel - mit in Durchzugrich- 
tung im Sinne der Fig. 3 versetzten Reckwalzen - mehrtach wieder- 
holt/ wobei zwischen den auf einanderfolgenden Reckwalzenpaaren 



7S03775 < 

Andre jewski, Honke, Gesthuysen & Masch, Patentanwalte in Essen 

- 7 - 

5 bei C ein Glattspannen orthogonal, zur Durchzugsrichtung erfolgt. 
Die endliche Breitendif f erenz entspricht dem MaB der Reckung. Mit 
der Durchzugsgeschwindigkeit oder Durchlauf geschwindigkeit ' las sen 
sich die Verformungsgeschwindigkeiten bei der Reckung verandern 
und unterschiedlichen Werkstoffen und Betriebsbedingungen an- 
pass en. 
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Anspruche 




/ 1 . Verf ahren zur Querreckung von in Langsrichtung kontinuierlich 



t)£wegten Kunststof folien aus thermoplastischem Kunststoff , d a - 
durch gekennzeichnet, daB die Kunststoff olien 
(1) auf einem Teilstiick (T) ihres Langsweges in bezug auf ihre 
aufgespannte Breite (B) festgehalten und auf diesem Teilstuck 
(T) orthogonal zu ihrer Bewegungsrichtung (2) gewellt werden 
sowie danach mit groBerer auf gespannter Breite (B 1 ) abgefuhrt 



2. Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststof folien (1) auf dem Reckteilstuck (T) ihres Langsweges 



3. Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststof folien (1) auf dem Reckteilstuck (T) ihres Langsweges 



4, Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den An- 
spriichen 1 bis 3, - mit Zufuhrwalzenpaar fur die Zufiihrung der 
zu reckenden und Abf iihrwalzenpaar fur die Abfiihrung der ge- 
reckten Kunststof folie, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem Zufuhrwalzenpaar (3) und dem Abfiihrwalzenpaar (4) zumindest 
ein Reckwalzenpaar (5) mit kSmmenden Prof ilwalzen . Oder ent- 
sprechenden, kammenden Rollen (6) angeordnet ist. 



werden. 



im Bereich ihres Randes festgehalten werden. 



xiber ihre gesamte Breite (B) festgehalten werden. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB 
das Reckwalzenpaar (5) oder die Reckwalzenpaare (5) ira Bereich 
des Walzenrandes (8) mit Klemmausbildungen (9) fur die zu 
reckende Kunststof folie (1) versehen sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5 in der Aus- 
fiihrungsform mit mehreren, hintereinander angeordneten Reck- 
walzenpaaren, dadurch gekennzeichnet, daB die Profile (7) der 
hintereinander angeordneten Reckwalzenpaare (5) in Durchzug- 
richtung versetzt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Reckwalzenpaar (5) oder die Reckwalzen- 
paare (5) uber ihre gesamte Lange zusatzlich als Klemmwalzen 
fur die zu reckende Kunststof folie (1) ausgebildet sind. 
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